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(57) Abstract 

A process is disclosed for securing a holding part in a recess of a prefabricat- 
ed part having a core made of thermoplastic material having a plurality of cavities, 
for example with a cellular or honeycombed structure. The holding part, which is es- 
sentially designed as a solid of rotation made of thermoplastic material, is pressed 
on the prefabricated part and rotated at such a speed in relation to the prefabricated 
part that the material of both parts heats up until melting at the contact surfaces be- 
tween the holding part and the prefabricated part. As the material of the prefabricat- 
ed part melts more quickly than the material of the holding part, a recess with axial- 
ly extending contact surfaces is formed in the prefabricated part, into which the 
holding part enters, bonding over its contact surfaces to the prefabricated part after 
it stops to rotate. 
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Verfahren zum Befestigen eines Halteteils in einer Ausnehmung eines Bau- 
teU. i as einen eine Vielzahl von HohlrSumen enthaltenden Kern z.B. in Schaum- 
stt oder Wabenstruktur enthfilt, der aus einem thermoplastischen Kunststoff be- 
steht. Da&HalteteD, das im wesentlichen als Rotationskdrper aus thermoplastischem 
Kunststoff ausgebildet ist, wind auf das Bauteil gedruckt und mit solcher Drehzahl 
ge: rnuber dem Bauteil verdreht, daS an den Beriihrungsflachen von Halteteil und Bauteil das Material beider Teile sich bis zum 
E<\ .anelzen erwarmt, wobei das Halteteil under Ausbildung der Ausnehmung mit sich axial erstreckenden Beruhrangsflachen 
at; .mud schnelleren Abschmelzens des Materials des Bauteils gegenfiber dem des Halteteils in das Bauteil vordringt und sich 
fiber, die Beriihrungsflachen mit dem Bauteil nach Stillsetzen des Halteteils verschweiRL 
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Verfehren zum Befestigen eines Haltetc 
einer Aiisnehmung eines Bauteils 



Die Erfindung bezieht sicb auf ein Verfahren zum Befestigen eines 
Halteteils in einer Ausnehmung eines Bauteils, das einen eine Vlelzahl 
von Hohlraumen enthaltenden Kern z. B. in Schaumstoff- oder Waben- 
struktur enthalt, der aus einem thermoplastischen Knnststoff bestebL 
Dariiber binaus bezieht sich die Erfindung auch auf die durch dieses 
Verfahren hergestellte SchweiBverbindung. 

Zur Befestigung von Haiteteiien in sogenannten Leichtbau-Sandwichplat- 
ten hat man bisher ein Verfehren angewendet, gemaB dem in eine 
solche Platte mit einem Schneidwerkzeug eine Ausnehmung eingeschnitten 
wid, in die dann das Halteteil eingesetzt und mittels eines eingefullten 

derartiges Verfahren ist beispielsweise in der 
DE-AS 28 34 237 beschrieben. Bei diesem Verfahren mussen also min- 



destens drei Arbeitsschritte ausgefuhrt werden, i 
Einschneiden der Ausnehmung, danach das Einsetzen des Halteteils in 
die Ausnehmung und schliefllich das Einfullen des Klebstoffc. Dabei ist 
es auch mogUch, in die Ausnehmung den Klebstoff vor dem Einsetzen 
des Halteteils einzufullen, so dafi dieser von dem Halteteil verdrangt 

Halteteil und der Wan- 



» . wird und verbleibende zwiscnenraume 

a** AiiQTiAiiinunff vnllstandie ausfiillt 
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Einleitnng der DE-AS 28 34 237 erwahnt wird, die Gefahr eines Ver- 
kantens des Bauteils bestehen, aufierdem verhaltnismaflig viel Kleber 
gebraucitt weiden, da dieser in die offenen Hohlraume des Kerns ein- 
dringen kann. 

5 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Voigang des Befestigens 
eines Halteteils in der Ausnehmung. einer derartigen Leichtbau-Sandwich- 
platte, also einem Bauteil, das einen eine Vielzahl von Hohlraumen 
enthaltenen Kern enthSlt, zu erleichtern und zu beschleunigen. Erfin- 

io dungsgemafi geschieht dies dadurch, dafi das Haiteteil, das im wesentli- 
chen als Rotationskorper aus thennoplastischem Kunststoff ausgebildet ist, 
auf das Bauteil gedriickt und mit solcfaer Drehzahl gegeniiber dem 
Bauteil verdrebt wird, dafi an den Beruhtmgsflachen von Haiteteil und 
Bauteil das Material beider Teile sich bis zum Erschmelzen erwarmt, 

is wobei das Haiteteil unter Ausbildung der Ausnehmung mit sich axial 
erstreckenden BeruhrungsSachen aufgmnd schnelleien Abschmelzens des 
Materials des Bauteils gegenuber dem des Halteteils in das Bauteil 
vordringt und sich iiber die Beriihrungsflachen mit dem Bauteil nach 
Stillsetzen des Halteteils verschweiflt 

20 

Bei dieseni Verfahren spielt sich die Ausbildung der Ausnehmung und 
die Herstellung der Verbindung zwischen Haiteteil und Bauteil in der 
Ausneh m ung in einem einzigen Arbeitsschritt ab, namlich durch das Auf- 
driicken des Halteteils auf das Bauteil und die Veidrehung des Halteteils 

25 gegenuber dem Bauteil in einer solchen Weise, dafi sich an den Beriih- 
rungsstellen beider Teile durch Rdbungswarme ein Erschmelzen der 
Oberflachen der Teile eigibt, wobei sich die Schmelzen miteinander 
vermischen und nach StOlsetzen des Halteteils erstarren, so dafi sich urn 
das in der Ausnehmung befindhche Bauteil eine feste Verschweifiung 

30 gegenuber dem Bauteil eigibt Das schnellere Abschmelzen des Materials 
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des Bauteils gegenuber dem des Halteteils erlaubt dabei das Vordringen 
des Halteteils in das Bauteil und dabei die Ausbildung der Ausnehmung, 
so dafi trotz Abschmelzens des Materials des Halteteiles dieses auch 
nach dem Erstarren der Schmelze im Prinzip mit seiner ursprunglichen 
5 Struktur im Bauteil existiert und somit seine ursprunglichen Eigenschaften 
insbesondere binsicbtlich Festigkeit aufrechterhalt. 



Das im wesentlichen als Rotationsk5rper ausgebildete Halteteil ergibt sicb 
axial erstreckende Beruhrungsflachen zwischen Halteteil und Bauteil, die 

10 sich um so mehr axial verlangern, je tiefer das Halteteil in das Bauteil 
vordringL Sie bleiben in Form abgeschmolzenen Materials beider Teile 
erhalten, bis die Scbmelze aushartet Damit ergibt sich eine sich in 
axialer Richtung erstreckende Haltezone fur das Halteteil im Bauteil, die 
zu einer erheblichen Stabilitat der Verscbweifiung fuhrt. Dabei kommt es 

15 fur die Gestaltung des Rotationskoipers darauf an, dafi dieser im Bereich 
der sich axial erstrecfcenden BerOhrungsflachen im wesentlichen allseitig 
in Beruhrungskontakt mit dem Material des Bauteiles gelangt, was natur- 
lich auch dann der Fall ist, wenn der Querschnitt des Halteteils geringfu- 
gig -von demjenigen eines Rotationskdrpers abweicht (symmeirische viel- 

20 eckige Gestaltung), sofern nur aufgrund des Beruhrungskontaktes die axial 
sich erstreckende Oberflache des Halteteils beim Vordringen in das 
Bauteil aufgeschmolzen wird. 



Der Effekt des schnelleren Abschmelzens des Materials des Bauteils 
» gegenuber dem des Halteteils lSBt sich voneflhaft dadurch erzielen, dafi 
fur das Material des Halteteils ein solches gewahlt wird, dafi einen 
hoheren Schmelzpunkt besitzt als das Material des Bauteils. In diesem 
Falle sorgt der hohere Schmelzpunkt das Materials des Halteteils dafur, 
dafi beim Eindrehen des Halteteils in das Bauteil letzteres schneller zum 
30 Schmelzen kommt als das Halteteil. Es ist auch moglich, fur das Materi- 
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al des Halteteils ein solches zu verwenden, dafi eine das Bauteil an- 
greifende Faserverstarkung, insbesondere Glasfaserverstarkang, aufweist, 
die den Efiekt der Erzeugung von Reibungswarme besonders auf das 
Material des Bautefls ausrichtet, da die Faserverstarkung selbst dutch fie 
ReibungswSnne nicht angegriffen wird und diese sich daher in enter 
linie auf das Material des Bautefls auswirkL Eine weitere Moglichkeit 
der schnelleren Erwarmung des Materials des Bautefls besteht darin, fiir 
das Halteteil einen masswen Kunststoff zu verwenden, der gegenuber der 
Struktur des Bautefls ein hoheres Wa^meaumanmevermogen besitzt, so 
dafi sich die entstehende Reibungswarme vor allem auf das Material des 
Bautefls auswirkt. 



Urn den Vorgang des Eindrehens des Halteteils in das Bauteil unter 
Anfcchmelzen der gegenseitigen Reibungsflachen zu bescMeunigen, kann 
v man ein Oder beide Teile vor dem Aufdrucken des Halteteils vorwannen. 
Die Hersteflung der fcsten Scnweiflverbindung ISBt sich dadurch beschieu- 
nigen, daB man dem Halteteil nach dessen Stfflsetzen ein Kuhlmittel 
zufuhrt, wodurch sich dann in kurzer Zeit die Aiishartung der sich 
miteinander vermengren Schmelzen herbeifiihren laBt 



i Vorgang der Aiishartung 
t vor dem Aufdrucken auf di 
leils abkuhlen. Hierdurch e 
Verzogerung des Prozesses 



mi 



jedoch nach dem Stfllsetzen eine besonders schnefle Aiishartung 
Scbmelze, was bei bestimmten Materialien von Bedeutung sein kann. 



Das erfindungsgemSBe Verfahren laflt sich vorteilhaft auch dann anwen- 
den, wenn es sich urn ein Bauteil mit einem Kem handelt, der mit einer 
30 gegenuber dem Kern harteren Deckscfaicht versehen ist In diesem Falle 
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gibt man dem Halteteil an seiner Stimseite eine die Deckschicht an- 
greifende Verstarkung, die beim Andrucken des Halteteils und seinem 
Veidrehen die Deckschicht durchdringt Dabei kann die Deckschicht 
dutch die Verstarkung zerspant weiden, es ist aber auch moglich, die 
5 Verstarkung nach Art der Wirkung einer Blechschraube zu verdrangen. 
In jedem FaUe wird durch die Verstarkung dafiir gesorgt, dafi das Halte- 
teil die Deckschicht durchdringt, woraufhin dann der vorstehend beschrie- 
bene Vorgang des Aufschmelzens der Reibflachen eintritt, wobei das 
Halteteil miter Ausbildung der Ansnehmung in das Bauteil eindringt. 

10 

Eine andere Maglichkeit des Durchdringens der Deckschicht besteht 
darin, dafi das Halteteil wShrend des Durchdringens der Deckschicht mit 
haherer Drehzahl als wShrend des Emdringens in den Kern gedreht 
wird. In diesem Fall ergibt sich dutch die h6here Drehzahl eine hShere 
15 Reibung und damit ein Aufschmelzen der harteren Deckschicht. Dieser 
Verfahrensschritt wird dann nach Durchdringen der Deckschicht so 
abgewandelt, dafi zum Eindringen des Halteteils in den Kern dieses nut 
der hierfur notwendigen Drehzahl weiterhin gedreht wird. 

20 Schliefilich ist es fur das Durchdringen der Deckschicht auch moglich, 
das Halteteil wahrend des Durchdringens der Deckschicht mit hoherem 
Druck gegen das Bauteil zu driicken als wahrend des Eindringens in den 
Kern. In diesem Fall ergibt sich aufgrund des stSrkeren Andriickens 
gegen die Deckschicht eine erhdhte Reibung, die zum Aufschmelzen der 

2S Deckschicht fuhrt, woraufhin nach Durchdringen der Deckschicht der 
Druck so eingestellt wird, wie dies fur das Eindringen in den Kern 
« erforderhch ist 

Aufgrund der Anwendung des vorstehend geschilderten Verfahrens ergibt 
30 sich eine sichere SchweiBverbindung eines Halteteils und eines Bauteils 
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der eingangs beschriebenen Gestaltung, bei der das Halteteil in die 
Ausnehmung im Bauteil zumindest teflweise versenkt ist und die Uber- 
gange von Halteteil zu Bauteil aus einer Mischung der eistarrten Schmel- 
zen beider Teile besteht Diese SchweiBverbindung besitzt eine hohe 
s Festigkeit, so da6 auf diese Weise Halteteiie in Leichtbau-Sandwidi- 
platten eingesetzt weiden kSnuen, wie sie beispielsweise im Automobil- 
und Flugzeugbau vielfaltig Verwendung finden. 

Das Halte teil kann so gestaltet sein, daB es nur teflweise in das Bauteil 
io eindringt, es ist aber mSglich, daB das Halteteil das Bauteil vollstandig 
duichdringt, so dafl es an dessen Ruckseite herausragt. 

Wenn das Halteteil nur teflweise in das Bauteil eindringt, kann man zur 
Verstarkung der Verankerongswirkang der SchweiBzonen die Oberflache 

is des Bautefls vergroBem, und zwar dadurch, dafi das Halteteil auf seiner 
dem Bauteil zugewandten Seite mit einer koaxialen Ansnehmung ver- 
sehen wird, deren OberQacne in die Schmelze einbezogen ist In diesem 
Fall werden die Berunrungsflachen zwischen Halteteil und Bauteil ent- 
sprechend erweitert, so daB sich eine entsprechend intensivere Veranke- 

20 rung des Haltetefls in dem Bauteil ergibt. 

An das Halteteil kann man zweckmaBig Haltemittel for weitere Bauele- 

■ 

mente anfbrmen. Es ist aber auch m6glicn, im Halteteil eine Bohrung 
fiir das Einsetzen des Befsstigungsmittels, z. B. einer Schraube, vorzuse- 
25 ben. In diesem Fall konuen an dem Halteteil irgendwelche weiteren 
Bauelemente angebracht werden. 



30 



Urn mogliche Ansdehnungen der eine solche Bohrung umgebenden 
Wandung zu venneiden, die moglicherweise zu einer Beeintricbngung der 
VerscbweiBung mhren konnte. kann die Bohrung von einer gegebenenfalls 
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von Querstegen unterbrochenen Ringnut umgeben sein. Hierduich wind 
eneicht, dafl zwischen der Ringnut und der Bohrung eine Wandung 
stehen bleibt, die eine gewisse Ansdehnung beim Eindrehen einer 
, Schraube in die Bohrung enndglicht, ohne dafl dabei die von der Boh- 

5 rung durch die Ringnut getrennte VerschweiBung beeintrachtigt werden 
kormte. Damit bierbei keine unerwunschte Rexibilitat 2wischen dem 
Bereich der Bohrung und der Versdrweifiung entsteht, kann man die 
koaxiale Ringn ut durch Querstege unterbrechen, die die Erweiterung der 
Wandung um die Bohrung ermoglichen, aber die Stabflitat der Wandung 
10 innerhalb des gesamten Haiteteils sicherstellen. 

* 

Um das Halteteil fur das Eindrehen in das Bauteil gunstig erfassen zu 
kfinnen, ist es zweckmafiigerweise mit einem koaxialen Zapfen zum 
Einsetzen in ein Antriebswerkzeug verseheru 

15 

Mit dem Halteteil lassen sicfa auch weitere Bauelemente an dem Bauteil 
anbringen, z. B, aus Blech gefiertigte Bauelemente. Zu diesem Zweck ist 
das Halteteil mit einer kopfertigen Erweiterung zum Anbringen eines von 
dem Halteteil durchsetzten Bauelements versehen. 

20 

Wemi mit- dem Halteteil eine Deckschicbt des Bauteils mittels einer 
Verstarkung durchdrungen werden soil, dann bildet man die Stirnseite 
des Haiteteils zweckmaBig so aus, daB diese im Bereich ihrer Verstar- 
kung gegenuber dem axial fblgenden Bereich des Haiteteils einen gerin- 
25 geren Durchmesser aufweist In diesem Falle wird nach dem Aufdriicken 
des Haiteteils auf das Bauteil von der Verstarkung im Bereich flues 
* Duichmessers die Deckschicht zunachst durch Zerspanen weggefrast, 

wobei der axial folgende Bereich des Haiteteils mit seinem groBeren 
Durchmesser in das entstandene Loch der Deckschicht hineingezwangt 
so wird und dabei an seiner Oberflache abschmilzL Dabei entsteht auch 
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eine Erweitenmg des Lochs in der Deckschicnt, so dau in oas jyiaiwuu 
des Kerns des Bauteils der der Verstarkung foigende Bereich des Halte- 
teils mit ausreichend grofiem Durchmesser eindringt, urn innerhalb des 
Kems axiale Berunrungszonen und damit Reibung zu erzeugen, so daS 
sich anschlieflend an das Durchdringen der Decksciricht eine ausreichend 
dicke Schmelzezone in den axial sich erstreckenden Beriihrungszonen aus- 
bildet, die dann zu der gewttnschten VerschweiBung innerhalb des Kerns 
funrt 



is 



20 



25 



Figuren sind Ausnihrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. 



Figur 1 ein in ein Banteil einzusetzendes Halteteil, das vor 

der Ansfuhrnng des ersten Verfahrensschritts von 
dem Futter eines Werkzeugs gegenuber dem Bau- 

* 

teil gehalten wird, 

das teilweise in das Bauteil eingedrungene Halte- 
teil unter Ausbildnng einer Schmelze an den Be- 
ruhrungsflachen, 

die endgiiltige Lage des mit dem Bauteil verbun- 
denen Halteteils, das aufierdem zur Befestigung 
einer Platte an dem Bauteil dient, 



Figur 2 



Figur 3 



Figur 4 



Figur 5 



Figur 6 



eine Draufcicht auf die Anordnung gemaS Figur 3, 
die die Wabenstmktur des Bauteils erkennen ISBt, 



30 



eine abgewandelte Ausfuhrungsform des Halteteils 
mit einer vom Material des Bauteils ausgefiuiten 
koaxialen Bohrung, 

ein in ein Bauteil singebrachtes Halteteil mit einer 
Bohrung zur Aufhahme z. B. einer Schraube, wo- 
bei die Bohrung auf ihrer einen Seite eine Sechs- 
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eck-Erweiterung zur Aufnahme eines entsprechen- 
den Antriebswerkzeugs besitzt, 
Figur 7 ein Halteteil mit einer Bohrung zur Aufnahme 

einer Schraube und einer die Bohrung umgebenden 

5 Ringnut, 

Figur 8 eine Draufsicht auf die Anordming gemafl Figur 7. 
Figur 9 ein Halteteil nut einer Verstarkung an seiner 

Stimseite zum Wegfrasen einer Deckschicht, 

Figuren 10,11 

10 und 12 abgewandelte Ausfuhrungsfonnen der Anordming 

gemafi Figur 9, 

Figur 13 den dem Bauteil zugewandten Teil eines Halteteils 

mit einer durch ein Gewinde ausgebildeten Ver- 
starkung. 

is 

Anhand der Figuren 1 bis 3 seien nunmehr die wesentlichen Merkmale 
des oben bebandelten Verfahrens erlautert. Dabei zeigt die Figur 1 den 

« 

Beginn des Verfahrens, bei dem das Halteteil 1 von einem Futter 2 
eines nicht dargestellten Antriebswerkzeugs gehalten wird. Hierbei ergreift 

20 das Futter 2 den koaxialen Zapfcn 3 des Halteteils t Das Halteteil 1 
ist auBerdem mit dem Bund 4 versehen, auf dessen Wirkung weiter 
unten naher eingegangen wird. Das Halteteil 1 besitzt weiterhin das Ein- 
sdiweifiteil 5, das im Verlauf der weiteren Verfahrensschritte in das 
Bauteil 6 eingefuhrt wird. Das Bauteil 6 besteht bier aus einem mit 

25 einer Wabenstruktur aufgebauten Platte aus einem thermoplastischen 
Kunststoff. Auf das Bauteil 6 ist das Blechstuck 7 aufgelegt, das mit der 
Bohrung 8 versehen ist, um das Hmdurchfuhren des EinschweiBteils 5 zu 
erm6glichen. 
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ersten Veifahiensschritts wild das Bauteil 1 urit der 
EinschweiBtefls gegen die das Blechstuck 7 tragende 
mteSs 6 gedruckt und mittels des Anrriebswerkzeugs in 

zunachst im Bereich der 

des Bauteils 6 



■Tiling versetzt rs oiiaet 
nseite 9 eine Reibungszone gegenuber de: 
, wodurch das Material des EmschweiBteils 
melzen. gebracht wild. Uhter dem weiteren 
tr das Futter 2 auf das Bauteil 1 ausgeiib 



das Material des Bauteils weiter ein und erreicht im VerJaufe dieses 
Vorganges die in der Figur 2 dargestellte Lage, in der das EimchweiBteil 
s «m« z» 1/3 seiner Lanee in das Bauteil 6 eingedrungen 1st. Im 



Bereich der Beruhrungsflachen zwischen EinschweiBteil 5 und dem 
Material des Bauteils 6 bildet sich die als Zackenlime angedeutete 
Schmelzezone 10 aus. 

Im weiteren Verlauf des Verfehrens dringt unter der Wirkung des vom 
EinschweiBteil 5 auf das Bauteil ausgeubten Druckes und der Rotation 
des Haltetefls 1 eine standige Verlangerung der Schmelzezone 10 ein, d. 
h. das EinschweiBteil 5 dringt weiter in das Bauteil 6 ein, bis schlieBlich 
die in der Figur 3 dargestellte Lage erreicht ist, in der der Bund 4 das 
Blechstuck 7 gegen das Bauteil 6 druckL In dieser Lage wird das An- 
triebswerkzeug stillgesetzt Die Schmelze in der Schmelzezone 10 kann 
nannehr erstarren und bildet eine feste VerschweiBung zwischen Ein- 
schweiBteil 5 und Bauteil 6, womit das Halteteil 1 fest an dem Bauteil 
6 verankert ist. Gleichzeitig wird hierdurch erne Befestigung des Blech- 
_^.i-t_ n M a-~* T*««t-ii 6 hAunrfrt. Ahsehlieflend wird das in Figur 1 



dargestellte 



Aufechmelzvorgang gent Material des EinschweiBteils 
ae 10 ein, womit die urspriinglichen Kbnturen des Eii 
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teils 5 leicht abgerundet weiden, im Prinzip aber in ihrer ursprunglichen 
Gestaltung erhalten bleiben. 

Figur 4 zeigt die Anordnung gemaB Figur 3 in Draufcicht, wobei aus 
5 Grunden der Vereinfacbung der Darstellung das Blechsnick 7 weggelassen 
ist Die Figur 4 zeigt von dem Halteteil den koaxialen Zapfen 3 und 
den Bund 4. Diese Teile decken in ihrem Umfang die darunterliegende 
Wabenstruktur des Bauteils 6 ab. 

io la der Figur 5 ist die ScbweiBverbindung zwischen einem abgewandelten 
Halteteil 1 und einem Bauteil 6 dargestellt Letzteres bestebt aus einem 
Kern 11 mit den beiden Deckschichten 12 und 13. Der Kern 11 besteht 
bier aus einem Scbaumstoff. Das Bauteil 1 ragt mit seinem EinschweiB- 
teil 5 in den Kern 11 binein und ist in diesem uber die Schmelzezone 

33 10 verankert. Die Schmelzezone 10 ist bier dadurch in besonderer Weise 
erweitert, dafi das EinschweiBteil 5 an seiner dem Bauteil 6 zugewandten 
Seite die als Bohrung ausgebildete koaxiale Ausnehmung 14 aufweist. 
Das EinschweiBteil 5 ragt nur teilweise in den Kern 11 hinein, so daB 
die gesamte, in den Kern 11 bineinragende Oberfiache einschliefllicb der 

2o OberflSche der Ausnehmung 14 aufgeschmolzen ist und sich mit Er- 
starren der Schmelze zu der entsprechend verlangenen VerscbweiBung 
verbindet Voraussetzung fur die Verwendung des in der Figur 5 darge- 
steUten EinschweiBteils 5 ist, daB das EinschweiBteil 5 den Kern 11 nicht 
vollstandig durchdringt 

25 

Das EinschweiBteil 5 durchdringt die Deckschicht 12, die hierfiir eniwe- 
der mit einem entsprechenden Loch versehen ist Oder in die das Loch 
beim Einsetzen des EinschweiBteils 5 eingebracht wird. Auf die Art und 
Weise des Eindringens wild weiter oben hingewiesen. Im einzelnen wird 
30 hieizu nachstehend ein Ausfuhrungsbeispiel noch behandelt werden. Das 

mm • 

0 
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EmschweiBtea 5 stutzt sich gegen die Deckschicht 12 ab, womit die 
Deckschicht 12 dem Halteteil 1 in dem Bauteil 6 zusatzHche Stabilitat 
gibt Fur die Anbringung des Halteteils 1 ist der koaxiale Zapfen 3 
vorgesehen, der hier mit der Umfangsnut 15 versehen ist, die zum 
s Anbringen weiterer Bauelemente z. B. dutch AnHemmen, vorgesehen ist 

In der Figur 6 ist eine weitere Ausfuhruugsform eines Halteteils 1 
dargeste&t, das in dem Bauteil 6 so eingebracht ist, dafl es dieses voll- 
standig durchdringt. Das Bauteil 6 ist hier Shnlich wie beim Ausffihrangs- 

10 beispiel gemaS Figur 5 mit einem Kern 11 aus Schaumstoff und den 
beiden Deckschichten 12 und 13 versehen. In das EinschweiBteils 5 des 
Halteteils 1 ist die Bohrung 16 eingelassen, die z. B. fur das Eindrehen 
emer Befestigungsschraube vorgesehen ist. Die Bohrung 16 gefat in die 
Sechskant-Erweiterung 17 fiber, die dazu dient, einen Sechskant-Schlussel 

15 aufeunehmen, urn das Halteteil 1 in das Bauteil 6 in der oben beschrie- 
benen Weise einzudrehen. Die VerschweiBung zwiscfaen Bauteil 6 und 
Halteteil 1 findet hier wieder fiber die Schmelzezone 10 statt. 



Bei dem Material fur den Kern 11 gemaS den Figuren 5 und 6 handelt 
es sich, wie gesagt, um Schaumstofi; und zwar einen sogenannten Hart- 
SChaumstoff, mit dem in bekannter Weise sogenannte Sandwich-Platten 
aufgebaut werdem 

Figur 7 zeigt em Halteteil X das ahnlich wie beim Ausfuhrungsbeipiel 
gemafl Figur 6 mit emer Bohrung 16 versehen ist, um beispielsweise eine 
selbstfurchende Schraube aufeunehmen. Der neben dem Bauteil 1 von 
oben nach unten gezeichnete Richtungspfeil deutet die Richtung des 
Aufeetzens des Halteteils 1 auf ein nicht dargestelltes Bauteil 6 an. Um 
durch Eindrehen einer Schraube in die Bohrung 16 moglicfaerweise 
entstehende Spannungen aufeufangen, ist die Bohrung 16 von der Ring- 
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nut 18 umgeben, in die hinein sich die Wandung 19 der Bohrang 16 
ansdehnen kann. Auf diese Weise void vennieden, daB bei derartigen 
Ausdehnungen evtL Drucke auf die erstarrte Schmelzezone, die sich langs 

m 

der OberflSche 20 des Halteteiis 1 ausbildet, ausgeUbt werden. Die 
s Bohrang 16 endet an ihrem ruckwartigen Ende Shnlich wie beim Aus- 
fiihrungsbeispiel gemSB Figur 6 in der Sechskant-Erweiterung 17 zum 
Aufuehmen ernes Sechskant-Schlussels. 

Urn bei der Ausfuhrungsfbnn gemafi Figur 7 zu venneiden, daB sich 
to aufgrund der Ringnut 18 eine gewisse Instability zwischen dem Bereich 
der Oberflache 20 rind der Wandung 19 ergibt, sind in die Ringnut 18 
Querrippen 21 eingesetzt, die in der Figur 8 gezeigt sind, Figur 8 zeigt 
eine Draufsicht auf das Halteteil 1 gemaS Figur 7. Die Quemppen 21 
verlaufen liier spiralfonnig, urn der Wandung 19 die Moglichkeit einer 
15 gewissen Ausdehnung bei Eindrehen einer Schranbe zu lassen. 

Figur 9 zeigt ein Halteteil 1 mit einem koaxialen Zapfen 3, einem Bund 

4 und einem EinschweiSteil 5, an dessen Stirnseite 22 eine VerstSrkung 
23 angebracht ist, die dazu dient, in der oben beschriebenen Weise eine 

2D Deckschicht wegzufrasen, wie sie z. B. in den Figuren 5 und 6 darge- 
steiit ist. Die VerstSrkung dient dazu, bei Aufsetzen des EinscbweiBteils 

5 auf eine Deckschicht diese im Umfang der Verstarkung wegzufrasen. 

■ 

Bei dem in Figur 9 dargestellten Aiisfuhningsbeispiel besteht die Ver- 
stSrkung aus Kohlefasern, die bei der Herstellung des aus massivem 

25 KunststofE bestehenden Halteteiis 1 in dessen Stirnseite 22 sinnvollerweise 
eingespritzt sind. Es ist auch das Einbringen abrasiv wirkender Metall- 
spane oder keramischer Teilchen mfiglich. Ihr Einsatz richtet sich nach 
der Art der zu durchdringenden Deckschicht und den HersteUungsicosten. 
Die VerstSrkung 23 weist gegenuber dem daran anschliefienden Bereich 

3D des EinscbweiBteils 5 einen geringeren Durchmesser auf, was zur Folge 
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beim 



10 



15 



20 



25 



Loch in die Deckschicbt in der GroBe des Duichmessers der Verstarkung 
23 eingefrast wird. Das gegenuber der Deckschicbt weiehere Material des 
EinschweiBteils 5 rniiB dann gegenuber der Deckschicht zuruckweichen, 



zwangt sicn jeaocn m aas vuu u« 
hinein, wobei einerseits dieses Loch gegenuber dem Durchmei 
Verstarkung 23 noch etwas erweitert wild, andererseits aber v 
des Einschweiflteils 5 gegenuber dem Durchmesser < 



starktmg 23 etwas stehen bleibt Es ergiDt sicn somu em ai» 

24 von der axialen Oberflache des EinschweiBteils 
dieser Bereich einen etwas groBeren Durchmesser aurweist als d< 
messer der Verstarkung 23, so dafl beim weiteren Eindringen 
schweifitefls 5 in ein Bauteil genugend Reibkontakt zwischen < 
schweiBteil und der betreffenden Oberflache im inneren des 
verbleibt. Hierdurch wird erreicht, daB es zu einer entsprechen 
schmelzung auch von Material des Bauteils kommt, bis schlieB 
Anfietzen des Bundes 4 auf die betreffende Oberflache einer D< 
das EinschweiBteil 1 stfflgesetzt wird und sich im wesentlichen ii 
sich axial erstreckende Oberflache mit dem Bauteil verschweiBt 



In den Figuren 10 und 11 sind zwei Abwandlungen der Gestaltung des 
EinschweiBteils 5 gemaB Figur 9 gezeigL GemSB Figur 10 besteht die 
Verstarkung aus einem Kegel 25 und gemaB Figur 11 aus einer Vier- 
Icantpyramide 26. Beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB Figur 12 wird die 

durch eine ballige Flache 27 gebildet. Dabei kanu die 
irkung auch auf bestimmte Segmente der Stirnflache des Halteteils, 
strahlenfonnig, beschrankt sein. 

weitere Ansruhrungsform fur die Ausbildung einer Verstarkung zeigt 
in w,w wirrf die Verstarkung durch ein Gewinde 28 gebildet, 
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das Bach Art eines Blechschraubengewindes geformt ist Das Ge 
bildet den vorderen Teil des Einschweifiteils 5, das hier konisch 
det ist. Das EinschweiBteil 5 gent fiber die radiale Ringfl&che : 
Gewinde 28 fiber. Beim Eindrehen des Einschweifiteils 5 be 
Gewinde zun&chst ein Aufbohren einer DeckscMcht, dringt uni 
Wirknng annlich der einer Blechschraube in die Deckscbicht 
drfickt diese zur Seite. Es gelangt dann die radiale Ringfiache 29 in 
Beriihrnngskontakt mit der Deckscbicht nnd durch Hineinzwangen in das 
entstandene Loch in der Deckscbicht mit dem Material des unter der 
Deckscbicht liegenden Kerns, von wo ab dann der oben beschriebene 
Vorgang des Reibkontaktes mit Anfschmelzen des Materials des Kerns 
nnd des Einschweifiteils 5 st 



fill < 
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E4TENT4NSPRUCHE 



Verfahren zum Befestigen eines Halteteils (1) in emer Ausnen- 
nnmg eines Bauteils (6), das einen eine Viekahl von Hohlrau- 
men enthaltenden Kern z. B. in Schamnstoff- oder Wabenstruk- 
tor entnalt, der aus einem thennoplastiscfaen Kiinststoff besteht, 
dadmch geltemreeichnet daB das Haltetefl. (1), das in wesentli- 
chen als Rotauonskorper aus thennoplasuscbem Kunststoff aus- 
gebildet ist, auf das Bauteil (6) gedruckt und nrit solcher Dreh- 
zahl gegenuber dem Bauteil (6) verdrebt wild, daB an den 
Berubrungsflachen von Haltetefl (1) und Bauteil (6) das Materi- 
al beider Teile sich bis zum Erschmelzen erwarmt, wobei das 
Haltetefl (1) unter Ansbildung der Ausnehmung nut sich axial 
erstreckenden Beruhrungsnachen aufgrand schneQeren Abschmel- 
zens des Materials des Bauteils (6) gegenuber dem des Halte- 
teils (1) in das Bauteil (6) vordringt und sich uber die Beriih- 
rungsMchen mit dem Bauteil nach StiUsetzen des Halteteils ver- 
schweiBt 

Verfahren nach Anspruch X AnAnrch gekennzeichnek daB das 
Material des Halteteils (1) einen hoheren Schmelzpunkt besitzt 
als das Material des Bauteils (6). 



3. Verfahren nach. Anspruch 



angreifende 



FaserverstSrkung aufweist. 
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Verfahren nacfa einem der Anspruche 1 bis 3, dadnreh gek ?m- 
zeichnet daB das Halteteil (1) aus massivem Kunststoff besteht, 
der gegenuber der Struktur des Bauteils (6) ein hoheres Wir- 
meaufn a hui evermSgen besitzt 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadureh gekenn- 
zeichnet, daB ein oder beide Teile vor dem Aufdrucken des 
Halteteils vorgewarmt werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadnreh gekenn- 
zeichnet daB dem Halteteil (1) nach dessen Stillsetzeii ein 
Kuhlmittel zugefuhrt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadnreh yekenn- 
zeichnet. daB das Halteteil (1) vor dem Aufdrucken gegenuber 
der Temperatur des Bauteils (6) gekiihlt wild. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 in Anwendung 
auf ein Bauteil (6) mit einer gegenuber dem Kern harteren 
Deckschicht (12, 13), dadnreh gekennzeichnet. daB das Halteteil 
(1) an seiner Stirnseite (22) eine die Deckschicht (12, 13) an- 
greifende VerstSrkung (23) aufweist, die beim Andrucken des 
Halteteils (1) und seinem Veidrehen die Deckschicht (12, 13) 
durchdringt. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8 in Anwendung 
auf ein Bauteil (6) mit einer gegenuber dem Kern harteren 
Deckschicht (12, 13), fodnrch gekennzeichnet, daB das Halteteil 
(1) wahrend des Durchdringens der Deckschicht (12, 13) mit 
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10. 



10 



is 



shzahl als wahrend 



gedreht wild. 

Verfehren nach einem der Anspriiche 1 bis 9 in Anwendung 
auf ein Bauteii (6) nrit einer gegenuber dem Kem harteren 
DeckscMcht, if<"* y"* aekennreichnet. daB das Halteteil (1) 
wahrend des Durchdringens der Deckschicht (12, 13) mit hobe- 



gedruckt wird als wahrend 



Eindringens 



1L SchweiBverbindung eines Halteteils und eines Bauteils nach 
einem der Anspriiche 1 bis 10, <Ml'"fl getennzefchn&t, daB das 



Halteteil (1) in die Ausnehmung im Bauteii (6) zumindest 
teflweise versenkt ist und der Obergang von Halteteil (1) zu 
Bauteii (6) aus einer Mischung der erstanten Schmelzen (10) 
beider Tefle besteht 



12. SchweiBverbindung nach Ansprach 11, fladnrch gelaamyeichnet, 
daB das Halteteil (1) auf seiner dem Bauteii (6) zugewandten 
Seite nut einer koaxialen Ausnehmung (14) versehen ist, deren 
Oberflache in die Schmelze (10) einbezogen ist 



13. SchweiBverbindung nach Ansprach 11, dadprch getennzeichnet, 
daB das Haltetefl (1) das Bauteii (6) vollstandig durchdringt. 

14. SchweiBverbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, d2i 
A» r<*h gPtennzeichnet daB an das Halteteil (1) Haltemittel (3) 

fur weitere Bauelemente angeformt sind. * 



- 19 - 

Schweifiverbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 14, fez 
dnrch gekennzeichnet. dafi das Halteteil (1) eine Bohrung (16) 
fur das Einsetzen eines Befestigungsmittels, z. B. einer Schraube, 
aufweist 

Schweifiverbindung nach Anspruch 15, dadiirch gekennzeichnet, 
daB die Bohrung (16) von einer gegebenenfalls von Querrippen 
(21) unterbrochenen koarialen Ringmit (18) umgeben ist 

ScbweiBverbindung nach einem der Anspruche 11 bis 16, da- 
dnreh getennzeichnet. dafi das Halteteil (1) einen koaxialen 
Zapfen (3) zum Einsetzen in ein Antriebswerkzeug (2) aufweist 

Schweifiverbindung nach einem der Anspriiche 11 bis 17, da- 
dnreh gekennzeichnet. daB das Halteteil (1) mit einer kopfarti- 
gen Erweiterung (4) zum Anbringen eines von dem Halteteil 
durchsetzten Bauelements (7) versehen ist 

Schweifiverbindung nach einem der Anspruche 8 bis 18 dadnreh 
gekennzeichnet dafi die Stimseite des Halteteils (1) im Bereich 
ihrer Verstarkung (23, 25, 26, 27, 28) gegenuber dem axial 
folgenden Bereich des Halteteils (1) einen geringeren Durch- 
messer aufweist 
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